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(54) Verfahren zur Herstellung von multisegmentierten Flachen oder Fasern sowie von daraus 
resultierenden Faden oder Fasern und textiien Oberflachen 


(57) Die vorliegende Erfindung hat zum Gegen- 
stand ein Verfahren zur Herstellung von multisegmen- 
tierten Faden oder Fasern und/oder zusammen- 
gesetzten Strukturen, sowie dadurch gewonnener 
Faden oder Fasern und einer textiien Oberflache. 

Verfahren, das dadurch gekennzeichnet ist, daft es 
darin besteht, das polymere Material oder die polyme- 
ren Materialien (1, V) unter angepassten rheologischen 
Bedingungen in eine Spinnduse (2) zu leiten, sodann 
dieses Polymer oder diese Polymere durch Filierungs- 
oder Extrusionsoffnungen (O n , O m ) zu extrudieren, die 
voneinander getrennt, aber in einer Gruppierung oder in 
mehreren Gruppterungen angeordnet sind, urn einen 
Satz oder mehrere Satze von mindestens zwei Elemen- 
ta-faden (3, 3') zu formen, und sodann von diesen durch 
Adhasionskontakt die verschiedenen aus jeder G'up- 
pierung (G) der Offnungen (C n , O m ) herausquellenden 
Elementarfaden (3, 3') in einen Faden (4) mit multiseg- 
ment-ertem Querschnitt pre G r uppie'ung tei begrenzter 
oder inexistenter Phasenmelange zu vereintgen und 
schiie3lich die resultierenden Faden (d) zu konsolidie- 
ren und zu strecken, bevor sie ihrer nachfolgenden 
Bearbestung und/oder Behandlung, insbesonae'e zum 
Zweck ae r He r stellung v'cr z. 5 Fasern. Fauensp'Jen. 
Kaoel oaer ntchtgewebter Vliese aut drekten Weg 


Pi d . Pi , Om 2 
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Beschreibung 

[0001] Vorliegende Erf in dung fallt in das Gebiet der textilen Produkte und ihren Verwendungen, insbesondere in 
das Gebiet der gewebten, gestricklen oder nicht gewebten textilen Oberflachen, und hat zum Gegenstand ein Herstel- 

5 lungsverfah'-en fur ehen Multisegmentfaden Oder eine Multisegmentfaser, einen Faden oder eine Faser, welche auf 
diese Weise gewonnen werden, sowie eine aus solchen Faden oder Fasern gebildete textile ObenMache. 
[0002] Man kenn: derzeitig bereits zahlreiche Verlahren 2ur Herstellung vcn multisegmentierten Faden oder Fasern 
sowie nicht gewebter textiler Cbertlachen, die durch eine adaptierte Trennungstechnik nachtragiich in Elementarfaden 
sehr schwache r Titer zuruckgef uhrt werden. Diese multisegmentierte Faden oder Fasern werden gegenwartig in Form 

to von Monofaden oder Monofasern hergestellt, indem e'n Oder mehrere thermopfastische oder in einem spez'ffischen 
Losungsminel geloste polymere Materia'en durch untenteilte oder mit unterschiedlichen Polymeren gespeisie, je nach 
der Segmentierung und den gewunschten Elementariadenformen konfigurierte Spinndusenoffnungen htndjrch coex- 
trudiert werden. 

[0003] Diese Coextrusionstechnik bnngt jedoch eine gewisse Anzahl von Einschrankungen und Nachteilen mit 
is sich. 

T0004] So ist die Trennung der Multisegmentfaden in Elementarfaden haufig schwierig durchzufuhren und ertordert 
Vorrichtungen, die erhebliche Trennungskrafte entwickeln. vo r allem im Rahnnen einer mechanischen Trennung. 
[0005] AuBerdern ist diese Trennung gegenwartig quasi unmoglich durchzufuhren, wenn die Faden oder Fasern 
aus Elementarfaden oder -fasern bestehen, die aus ein und demselben Polymer oder aus chemisch kompatiblen Poly- 
?r> mprpn oeb''det sind. 

[0006] Diese Schwierigkeit, die Trennung in Elementarfaden durchzufuhren, ruhrt insbesondere von der die ver- 
schiedenen Elementarfaden untereinander bildenden Phasenmelange her, da deren Verbindung erfolgt, wahrend sich 
die konstitutiven Polymere noch im mischbaren Zustand befinden. 

[0007] AufBerdem ist die mit Hilfe der gegenwartigen Technik herstellbare Vietfalt der Formen und Titer begrenzt auf 

25 Grund der erforder lichen Komplexitat der Einspeisungskreislaufe, der niedrigen Grenzbedingungen der Filierung und 
Extrusion der Faden oder Fasern feiner Titer, der von der Koextrusion und den Durchfiihrungsschwierigkeiten herruh- 
renden physikalischen Unmoglichkeiten sowie der unerschwinglichen Kosten der notwendigen Spinndusen. 
[0008] Im ubrigen ist es mit Hilfe der gegenwartigen Technik nicht moglich, komplexe auBere Formen mit klaren 
Umrissen, wie solchen von Kanten, Auszahnungen Oder Ahnlichem zu erzielen, da diese Letzteren auf Grund der rheo- 

30 logischen Eigenschaften der Polymere im Schmelzzustand oder in Form von Losungen verflieBen. 

[0009] Die vorliegende Ertindung zielt insbesondere darauf ab, vorgenannten Nachteilen abzuhelfen. 
[0010] Zu diesem Zweck beinhattet sie ein Ve^fahren zur Herstellung von multisegmentierten Faden oder Fasern 
und/oder zusammengesetzten Strukturen, insbesondere fur Textiloberflachen, durch Extrusion oder Filierung von ther- 
moplastischen Polymeren oder Polymerenldsungen, das dadurch gekennzeichnet ist, da8 es darin besteht, das poly- 

35 mere Matenal oder die polymeren Materialien unter angepassten rheologischen Bedingungen in eine Spinnduse zu 
leiten, sodann dieses Polymer oder diese Polymere durch Filierungs- oder Extrusionsoffnungen zu extrudieren, die 
getrennt, jedoch in einer Gruppierung oder in mehreren Gruppierungen angeordnet sind, urn einen Satz cder mehrere 
Satze von mindestens zwei Elementarfaden zu formen, und sodann von diesen durch Adhasionskontakt die verschie- 
denen aus jeder Offnungsgruppierung herausquellenden Elementarfaden in einen Faden mit multisegmentiertem 

40 Querschnitt pro Gruppierung bei begrenzter oder inexistenter Pnasenmelanae zu vereinigen, und schlieGlich die resu!- 
tierenden Faden zu konsolidieren und zu strecken, bevor sie ihrer nachfolgenden Bearbeitung und/oder Behandlung, 
insbesondere zum Zweck der Herstellung von z. B. Fasern, F&denspulen, Kabe! cder nichtgewebter Vliese auf direktem 
Weg zugefuhrt werden. 

[0011] Die Erfmdung wird besser verstanden werden dank der nachfolgenden Beschreibung, die sich auf die bevor- 
zugten Verfahrensmethoden bezieht, wrlche ais Be:sp el angegeben werden und nicht a's ausschliefrlich anzusehe^ 
sif~d, und mit Bezug auf die beigefugten schematiscneri Zeichnungen erlautert werden. 

[0012] L nter diesen s.nd aie Abbild jngen 1 - 6 0raufsich;en auf funf Ausfu.nrungsvananten der erfmdur.gsgerecr.- 
ten Spinndusenplatten; 

[0013] Die Abbiidung 7 ist eine Teilschninansicht in seitlichem Auf'iss eines Teils der erfindungsgerechten Spinn- 
:v ause. die im Panmen des en'mdungsgerec'iten r-.erste!:ungsven*ahrens benutzt wira: 

[0014] Abbildung 8 ist eine Draufsicht au* den Te":! de r in Abbiidung 7 dargestellten Spinnduse und 

[0015] Abbiidung 9 'St eine Teiischnir.f^sich: ir seitlicnern Aufriss e'res Te i! s d?.? im Rahmen des erf natngsge- 

'echten hersteliur.gsverfanrens nacr ene r Ausfunr:.nqsvarianten der E^findunq benutzten Spinnduse. 
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Satze von mindestens zwei Eierr.entarfaden 3, 2' zu formen, una sodann von diesen durch Adhasior.skontakt die ve'- 
schiedenen aus jeder Gruppierung G der Offnungen C n , O m herausquellenden Elementarfaden 3, 3' in einen Faden 4 
mit multisegmentiertem Querschnin pro Gruppierung G bei begrenzter oder inexistenter Phasenmelange zu vereini- 
gen, und schlieBlich die resultierenden Fader 4 zu" Xonsoiidieren und zu strecKen, Devor sie threr nachfcigenden Bear- 
5 bertung und/oder Behandiung, Insbesondere zurri Zweck der Herstellung von z. E Fasern, Fadenspulen, Kabel Oder 
nichtgewebter Viiese auf direkrern Weg zugefuhrt weraen. 

[0017] So bewirkt die Erfindung im Gegensatz zur Coextrusionstechnik des aktuellen Standes derTechnik, bei wei- 
cher die Phasen der verschiedenen Komponenten in der fur jeden multisegmentierten Faden oder multisegmentiene 
Faser einzigen Filierungsoffnung mitemander in Kontakt kommen, wahrend die Phasen noch mischbar sind, eine 
io Extrusion durch voneinander unabhangige Dusenaustritte O n , O m und eine Kootaktnahme der aus diesen Onnungen 
herausquellenden, die verschiedenen Elementarfaden 3,' 3' bildenden Komponenten auBerhalb der Dusenaustrirte O n , 
O m , wahrend sich bereits Haute 5, 5' gebildet haben, die die Phasen der genannten Komponenten abgrenzen, und d:e 
Viskcsrtaten dieser Letzteren sich bereits deutlich von dem, was sie im Bereich der Dusenaustrirte O n , O m ware.n, 
unterscheiden. 

75 [0018] Man kommt so also zu einem muftisegmentierten Faden oder zu einer multisegmentierten Faser 4, deren 
Kohasion von einem 'Adhasionskonta 1 kf zWscheh de'h Srenzflacrrenzonen der verschiedenen Komponenten herruhrt, 
die noch ausreichend plastisch und adharent sind, urn eine klebende Oberflachenbindung zu schaffen, aber gleichzei- 
tig ausreichend konsoltdiert sind, urn jede Phasenmelange im Bereich der in Kontakt befindlichen Oberflachen klar zu 
vermeiden. " f ' " 

20 [UU19J Die zwischen den verschiedenen Elementarfaden oder -fasern 3, 3' bestehenden Bindungskrafte werden 
also ausreichend sein, um die einheitliche Struktur der multisegmentierten Faden oder Fasern 4 im Laufe eventueller 
spaterer Behandiungs- oder Bearbeitungsetappen beTzubehaften (wobei die murtisegmentaren Faden oder Fasern 
naturlich eine hohere Wide rstandsk raft aufweisen als die verschiedenen Elementarfaden getrennt genommen), aber 
dennoch von begrenzter Intensitat, so dass ihre spatere Trennung, vor allem durch mechanische Mittel, begunstigt 

25 wird. 

[0020] Die Dusenaustritte O n , O m , welche die Elementarfaden 3, 3' "liefern, bestehen im allgemeinen aus Mund- 
stucken mit einfacher Off'nung" (vollwandige Offnung), die hicht unlerteilt und nicht segmentiert ist, was die Filierung 
erleichtert. 

[0021] Jedoch kann ein oder konnen mehrere dieser Dusenaustritte O n , O m je nach gewunschtem Typ Faden oder 
so Faser und daraus resultierender Textiloberflache eine Segmentierung oder Unterteiiung aufweisen, insbesondere eine 
Unterteiiung in zwei Kompartirnente z. 8. fur die Prod ukti on von zweilameliigen Fasern. 

[0022] Nach einer ersten charakteristisch'eri E-genschaft der Erfindung, die insbesondere in den Abbildungen 7 und 
9 der beigefugten Zeichnungen dargestellt ist, sind die Dusenaustritte O n , O m einer gleichen Gruppierung G auf eine 
Weise zueinander angeordnet, daB der Wulst B n oder B m aus polymerern Material, der sich am Ausgang ernes jeden 
35 Dusenaustntts O n , O m bei der Extrusion formt, in Kontakt ist mit mindestens einem Wulst B n oder B m , der sich am Aus- 
gang von mindestens einem anderen Dusenaustntt O n , O m dieser gleichen Gruppierung G formt. 
[0023] Die Bildung und Abmessungeh der Wulste B n , B m , die sich am Ausgang der Dusenaustritte biiden und aus 
denen die Elementarlaaen 3, 3 1 ' durch Streckung gezogen werden, werden durch die Form und GroBe der Dusenaus- 
tritte, durch die Art des extrudierten Polymers oder der extrudierten Polymere oder Polymerenlbsung(en), sowie durch 
den Druck, die Geschwindigkeit und die rheologischen Bedingungen der Extrusion und Filierung und die Konsolidie- 
rungsbedingungen bestimmt. 

[0024] Diese letzten Parameter errnoglichen es demzufolge auch. die BmdungsKra^e zwiscnen den verscniedenen 
Elementarfaden 3, 3' zu beeinflussen. 

[0025] Gema3 einer v6rteilhaften Ausfuhrungsweise der Erfindung pruft jeaer Dusenaustntt O n einer Grucpierurg 
-»5 G vcn Cusenaustrirten O n , O m mit runden cde r in oeut!iche r K.-eisform ausgebildeten Querschnitten mit minaesters 
einem anderen D usenaustritt O m dieser gleicnen Gruppierung G fclgendes Verhaitnis (1 i: 

03x(D n *D m V2<d<5,<(D n + D m ).'2, ['.) 

so wobei n unqteich m ist. n-von 1 bis T variiert und m von 7 bis T variiert, wobei T die Gesamtanzahl der Dusenaust r, t:e 
ae r Gruppie r ur.g G. D n ae* Du'chmesse' des Dusenaustntts O n D <n - der Durchnnesser des Dusenaustntts D„, una d oe' 
Aostsna zwischen aen Purkten O n ' und D rn ' :st. ae den Omrissen cer ceider betreffenaer D jsenausf'tten O r livj C rr 
sm nBC^sten 'ic^^n. :s''ehe Abb^dun^ p de r be!^e f 0cte n z^efchnuro^*^ * 
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[0027] Jedoch kbnnen Form und Abmessungen der Querschnitte und deren Ano.rdnungen im Verhaltnis zu den 
Dusenaustritten O n , O m ein und derseiben Gruppierung G auf Grund der Abmessungen, Konfiguration und fur den mul- 
tisegmentieten Faden und/oder den sich daraus ergebenden Verbund 4 gewunschten Eigenschaften bestimmt wer- 
den, wobei die emzige zu prutende Bedingung diejenige ist, daf3 jeder Eiementarfaden 3, 3' in Adhasionskontakt mit 
5 mindestens einem anderen Eiementarfaden 3', 3 kommt. 

[0028] So ist es dank aer Erfindung Ieicht moglich, komplexe und gewundene AuBenformen fur die muitisegmen- 
tieien Faden 4 zu erzielen, wobei Dusenplatten 2 verwendet weraen. die mit Dusenaustritten O n , O m einfacher und 
Industrie!) Ieicht herzustelleoder Form versehen sind. 

[0029] Ebenso weraen wegen der Verbmdung der Eiementarfaden 3, 3' nach Bildung der Aufcenhaute 5, 5' die 
tp Umrissdetails der erwahnten verschiedenen Eiementarfaden oder -fasern 3, 3' einfacher Form, die miteinander asso- 
ziiert sind, urn einen Faden oder eine Faser 4 mit komplexem Querschnitt zu formen, nicnt die Vendenz haben zu ver- 
flieBen, sondern eher eme deutliche Definition bewahren, die der Form der entsprechenden Dusenaustritte O n , O m 
entspricht, wodurch sich eine deutliche Querschnittsform des Fadens oder der Faser 4 nach dem Erkaften ergibt, selbst 
im Fall eines Querschnitts sehr komple<er Konfiguration. 
15 [0030] Nach einer anderen Eigenschaft der Erfindung kann zum Zweck der Anpassung der Kohasionskrafte des 
multisegmentierten Fadens 4 auch vorgesehen werden, daG auf kontinuierliche oder unterbrochene Weise der Adha- 
sionskontakt zwischen mindestens zwei Eiementarfaden 3, 3', -die aus benachbarten Dusenaustritten O n , O m ein und 
derseiben Gruppierung G hervorquellen, ungleich ausfallt. 

[0031] So kann, wie es die Abbildung 9 der beigefugten Zeichnungen darstellt, die Form des Wulstes B n , B m aus 

20 polymerem Material, der sich beim Austr'rtt aus jeder der Uusenottnungen u n , U m wanrend aer Extrusion biidei, an min- 
destens einem der Dusenaustritte O n einer Gruppierung G im Bereich seiner potentiellen Kontaktzone mit dem Wulst 
oder den Wulsten B m , der oder die sich beim Austritt aus mindestens einer benachbarten Dusenoftnung O m derseiben 
Gruppierung G bildet(n), verandert werden. um den Adhasionskontakt zwischen den beiden sich ergebenden Eiemen- 
tarfaden 3, 3' zu verandern oder abzusetzen. 

25 [0032] Um den vorgenannten Vorgang auszufuhren, kann die Bildung eines Gasstreifens oder der Einsatz einer 
Platte oder einer spitz zulaufenden Spitze zwischen den betreffenden Offnungen O n und O m vorgesehen werden. 
[0033] Die Dusenaustritte O n , O m ein und derseiben Gruppierung G kbnnen naturlich je nach den gewunschten 
Eigenschaften und der Art des resultierenden nichtgewebten Vlieses entweder mit demselben polymeren Material 1 
oder mit mindestens zwei unterschiedlichen polymeren Materialien 1,1' gespeist werden. 

30 [0034] Die vorliegende Erfindung hat auch, wie es die Abbildungen 1 bis 9 der beigefugten Zeichnungen darstellen, 
eine Dusenplatte 2 fur die Anwendung des obenbeschriebenen Herstellungsverfahrens zum Gegenstand, die dadurch 
gekennzeichnet ist, daB sie eine Mehrzahl an Dusenaustritten O n O m umfasst, die in einer oder mehreren Gruppierun- 
gen G angeordnet sind, wobei jeder Dusenaustritt O n einer Gruppierung G von Dusenaustritten O n , O m mit vorzugs- 
weise runden oder deutlich rund gezeichneten Querschn'rtten mit mindestens einem anderen Uusenaustritt O m 

35 derseiben Gruppierung G das oben erwahnte Verhaltnis (1) oder vorzugsweise das obengenannte Verhaltnis (2) pruft. 
[0035] Das erfindungsgerechte Herstellungsvertahren ermdglicht es also, einen multisegmentierten Faden Oder 
eine multisegmentierte Faser zu gewinnen, der oder die aus mehreren Eiementarfaden oder -fasern (3, 3') gebildet 
sind, die untereinander, mindestens zwei mit zweien, durch vorbestimmte Bindungskrafte durch langs verlaufenden 
Adhasionskontakt im Bereich ihrer Haute (5, 5') ohne Melange der jeweiligen Phasen oder mit begrenzter Phasenme- 

40 lange verbunden sind. 

[0036] Die in den Abbildungen 1 - 6 der beigefugten Zeichnungen gezeigten Dusenplattenformen ermoglichen es 
mi: Hilfe von Beispielen, die nicht ais ausschl eBhch arzusehen sind, die Moglichkeiten der Herstellung de' multiseg- 
mentierten Fader 4 durch das erfindungsgerechte Herstellungsverfahren darzustellen. 

[0037] Sc kann mit der Dusenplatte 2 aer Abbildung 1 ein dreilappiger Faden 4, mit derjenigen der Abbildungen 2A 
45 und 2B ein Faden 4 in Form eines Bandes ^der Films, das oder der langs sekticnn.ert werden Kanr, mit aenemger der 
Abbildung 3 ein Faden 4 in Form eines Ganseblumcnens, mit derjenigen der Abbildung 4 ein Faaen in Form ernes Hohi- 
-ohres, mit derjenigen der AbbHdung 5 ein Faaen 4 des zweiiamelltgen Typs (bet welcnem die beiden Eiementarfaden 
3 und 3' aus demselben Polymer oder aus zwei unterschiedlichen Polymeren gebiidet sem kann) und mit derjenigen 
der Abbildung 6 e<n Faden 4, bei dem sich zwei Hohlrohre unterschiedlicher Durchmesser und aus Eiementarfaden 3, 
.v 3' jnterschiedlicher Titer bestehend kreuzen, hergestelli werden. 

[0038] Man wrd ; eststelien, daB die Sfuktur des mit der Dusenrjlatte 2 aer Abbildung 3 nergesteliter. F a aens 4 es 
:. B. e-mcai'Chen wrd. Eiementarfaden 3' a„s eir.em schwierig zu ext r udie r ende^ und-ode^zu vera^beitenaen Doiyme- 
• ^ r in rnan sicr. ei n es :enra'e~ Elementarfadens 3 als ^ r ;mas'?.de° tied'ent. aer aus e'nem ieicht 
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emer Behandlung 'unterzogen, die darauf abzielt, vor allem durch mechanische Oder hyaraulische Wirkung, die nulti- 
segmentierten Faden 4 zummdest teilweise, vorzugsweise insgesamt in Elementarfaden 3, 3' zu spatten und zu tren- 
nen. 

[0041] Zur besseren Veranschaulichung der Erfmdung werden nachfolgend zwei Ausfuhrungsbeispiele, die nicht 
5 erschdp*end sind. beschneben: 


Beispiel 1 : 

[0042] Em Vlies aus bisegmentierten Endlosfaden mrt emer Oberflachenmasse von 110 g/m 2 (NFG 38013) wtrd 
?c nach ein&rr. Verfahren hergestelll, das dem in dem tranzdsischen Patent Nr. 7420254 beschriebenen gleicht. 

[0043] Die Konfiguration der die Oberflache zusammensetzenden Faden basiert auf einer zweilamelligen Faser 
aus 100 °c PES mit einem Titer von 1 ,2 dTex vor de r Spaltung (Abbildung 1 0: Sicht auf derr Querschnitt dieser Faden). 
[0044] Das verwandte Polymer (POLYESTER) weist folgenae Eigenschaften auf: 


Substanz 

Potyethylenterephtalat 

T\0 2 

0,4 % 

Schmelzpunkt 

256°C 

Vlskositat im geschmolzenen Zustand 

210 Pa bei 290°C 

Typ und Herkunft 

Typ 20 der Firma Hoechst 


25 

Bedingungen der Filierextrusion: 


[0045] Das Trocknen geschieht in trockener Luft bei einem Taupunkt von -40°C und einer Verweildauer von 3 Stun- 
den bei 1 70°C und die Einspeisung des Extruders erlolgt in stickstoffhaitiger Luft. 
30 [0046] Die Filiereinheit ist kreisformtg und mit einer Dusenplatte versehen, weiche aus 240 Gruppierungen zweier 
0,15 mm auseinanderliegender Kapillaren (Dusenaustntte) mit'einerri Durchmesser von 0,2 mm und einer Hone von 
0,4 mm zusammengesetzt ist. 

[0047] Die Schmelz-Extrusionstemperatur des Polymers liegt bei 295°C, die Filiergeschwindigkeit liegt urn die 
4000 m/mn und die Leistung pro Gruppierung betragt 0,5 g/mn (0,25 g/mn/Kapillar). 

35 

Konsolidierung-Bindung: 

[0048] Die produzierte Oberflache wird (vier mat) esner hydraulischen Bindung unter Strahlen vcn 225 bar (2 mal 
pro Seite) mit einer Geschwindigkeit vcn 35 m/mn unterzogen, wobei Sprrtzdusen von 130 Mikron verwendet werden. 
4C Die anfangiichen Faden von 1,2 dTex werden in zwei identische Teile von 0,6 dTex gespaiten. 


Oharaktehstische Eigenschaften 
der Faden: 

Titer (DIN 536 1 2) 

: 1 .2 dTex 

Festigkeit 

: 27cN/Tex 

Cehnung 

: 73 °c 


EP 1 048 760 A1 


(fortgesetzt) 


Charakteristische Eigenschaften cles Produkts: 





N/5cm 



Belas;ung 

ST 300 

N/'5cm 

Algt ST 62 % 


ReiBfestigkeit (NFG07146) 

SL 35 N . 

ST 55 N 


Ruckgang (18075 mn) 

SL -1,8 % 

ST -2,1% 


Bei spiel 2: 

[0049] Ein Vlies aus Endlcsfaden mit einer Oberflachenmasse von 130 g/m 2 wird hergestellt. 
is [0050] Die Konfiguration der die Oberflache zusammensetzenden Faden basiert auf einer dreilappigen Verteilung 
von drei Kapillaren ausgehend, die zu ein und derselben Gruppierung gehoren ( Abbildung 1 1 : Sicht eines Querschnirts 
dieser Faden). Die drei Kapillaren ein und derselben Einspeisungsduse sind nach den Spitzen eines gleichseitigen 
Dreiecks mit der Seitenlange von 0,4 mm angecdnet. Der Durchmesser einer Kapillare betragt d = 0,25 mm, ihre Hone 
2 d, die Entlernung zwischen 2 Kapillaren misst 0,15 mm. 

20 [GG51] DeiS vtfFwauO'tt; Polymer und die clxtruS iGHS-ZF ill 6i"bcCii "lyu Hy 6u Sinu iTiit ucnen ueS GeiSpicIS 1 ideutiSCn. 

[0052] Die Leistung pro Gruppierung betragt 0,66 g/mn (3 x 0,22 g) und die Geschwindigkeit des Filierens/Strek- 
kens betragt etwa 4500 m/mn, wodurch ein Faden von 1 ,5 dTex produziert wird. 

Konsolidierung - Fixierung: 

25 

[0053] Die Oberflache wird einer doppelseitigen Nadelung mit 200 Perforationen pro cm 2 mit Hilfe von Nadeln mit 
der Feinheit von 40 RB, die 1 2 mm eindringen, unterzogen. 


Charakteristische Eigenschaften der 
Faden: 

Charakteristische Eigenschaften 
des Produkts: 

Titer 

1,5 dTex 

Belastung 

SL 490 N/5cm 

ST 370 N/5cm 

Festigkeit 

3lcN/Tex 

Dehnung 

SL 60 % 

ST 70 % 

Dehnung 

78 % 





Endbearoeitung - Anwendung- 

■if [0054] Z'as Dr odukt wi r d sodann rrit Hilfe ernes Styrol-Sutad^n-Ha-re^ mt enem Auftraa von 430 g"rr impra- 
gniert, danach kaiandriert (kalibnert). Das Endp^odukt tst fur die Verstarkung von Schunen bestimmt. 
[0055] Obwonl d;e Erfindung genauer beschneben wurde in Bezug aul etne neike Extras, on von Polymeren in 
geschmolzenem Zustand, ist sie auch fur trockene Fiiiervertahren anwendbar [Losunqsmittel ■+■ Polymer(e) : Extrusion 
mit Verdampfung des Losungsrnittels] sowie furfeuchte Fifierverfahren [Losungsmirel + Polymer(e) mit Dusenaustritt 

so im Ldsungsbad des Lbs jngsmittels], 

[0056] Die Erfindung tst naturlich nicnt bl* de beschnebenen unc \r oe^ beice'ugten Zeichnuncen dargestelite" 
D-rc^' jrrjnasarten besenran^t Ande r u^n.e" s.~ri moglicn. vor ailenr. :m ^,nrnCK a^* d:e 3e$er*a w enrei* oe r ve r scbie- 
dener- Ele~-n;e ode- dure". Ersa;z direr, ere cr-.vertige Te"hni*pr. e^e a-.3 Taur:^ de- B? r ecb des trtraungs- 
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insbesonderelurTextiloberflachen, durch Extrusion Oder Filierung von thernoplastischen Polymeren Oder Polyme- 
renlosungen, dadurch gekennzeichnet, daB es darin Desteht, das polymere Material oaer die polymeren Matena- 
lien (1,1') unlet angepassten rheologischen Bedingungen in eine Spmnduse (2) zu leiten, soaann dieses Polymer 
Oder diese Polymere durch Filierungs- oaer Extrusionsoftnungen (O n , O m ) zu e<trudieren, die voneinander 

5 cetrennt, aber in emer Gruppierung Oder in mehreren Gruppierungen (G) angeordnet sind, um einen Satz Oder 

mehrere Satze von mindestens zwei Elementarfaden (3, 3') zu formen, und sodann von diesen durch Adhasions- 
kontakt die verschiedener aus'jeder Gruppierung (G) der Offnjngen (O n , O m ) herausquehenden Elementarfaden 
(3, 3') in einen Faden (4) mit muttisegmentiertem Querschnitt pro Gruppierung (G) bei begrenzter oder inexistenter 
Phasenmelange zu vereinigen und schlieBiich die resultierenden Faden (4) zu konsolidieren und zu strecken, 

to bevor sie :hrer nachfolgenden Bearbeitung und-'oder Behandlung, insoesondere zum Zweck der Herstellung von z. 

B. Fasern, Fadenspulen, Kabel oder nichtgewebter Vliese auf direktem Weg zugefuhn werden. 

2. Herstellungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Filierungsoffnungen (O n , C m ) ein und 
derselben Gruppierung (G) unterernander auf eine Weise angeordnet sind, daB der VVulst (B n oder B^) aus poly- 

75 merem Material, der sich am Ausgang eines jeden dieser Dusenaustntte (O n , O m ) bei der Extrusion bildet, in Kon- 

takt ist mit mindestens einem Wutst (B n oder~13 m ), der sich am Ausgang von mindestens einem anderen 
Dusenaustritt (O n , O m ) dieser gleichen Gruppierung (G) bildet. 

3. Herstellungsverfahren nach irgendeinem der Anspruche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Dusenaustritt 
2c (O n ) einer Gruppierung (G) von Dusenaustritten (G n , C m ) mil r undent uder ueuiiich kreisiormig angeordneien Guer- 

schnitten mit mindestens einem anderen Dusenaustritt (O m ) dieser gleichen Gruppierung (G) folgendes Verhaltnis 
prijft: 

0.5x(D n + DJ/2<d<5x(D n + D m ) /2. 

25 

in welchem n ungleich m ist, n von 1 bis T variiert und m von 1 bis T variiert, wobei T die Gesamtanzahl der Dusen- 
austritte der Gruppierung (G) ist, D n der Durchmesser des Dusenaustritts (O n ), D m der Durchmesser des Dusen- 
austritts (O m ) und d der Abstand zwischen den Punkten (O n ' und O m ') ist, die den Umrissen der beiden 
betreffenden Dusenaustritte (O fi und O m ) am nachsten liegen. 

30 

4. Herstellungsverfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Dusenaustritt (O n ) einer Gruppierung 
(G) von Dusenaustritten (O n , O m ) mit mindestens einem anderen Dusenaustritt (O m ) dieser gleichen Gruppierung 
(G) folgendes Verhaltnis pruft: 

35 0,5 x (D n ■+ D J/2 < d <2 x(D n + DJ/2. 

5. Herstellungsverfahren nach irgendeinem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennze'chnet, daB Form und Abmes- 
sungen der Querschnitte und deren Anordnungen im Verhaltnis zu den Duser.austritten (O n , O m ) ein und dersel- 
ben Gruppierung (G) durch die Abmessungen, Konfiguration und fur den multisegmentierten Faden und/oder den 

40 sich daraus ergebenden Verbund 4 gewunschten Eigenschaften bestimmt werden. 

6. Herstellungsverfahren nach irgendeinem de- Anscruche 1 bis 5, aadurch gekennzeicnret. da3 die Dusenaustritte 
\O n , C m ) ein und derselben Gruppierung (G; mit demseben polymeren Material (1) cespcst werden. 

-v 7. Herstell'jnasve^ahren nac h i r cendeir.en^ 3e r Anscruche 1 bis 5. cadux^ gekennzeichnet. da3 d'e DOsenaustTe 
fO n , C» m ) em und derseloer G r uppier^ng iG; mit mtndestens zwe 1 urte'scnieonchen po'yrr.eren Materialier. [ 1 . , V) 
aespetst werden. 

8. Herstellungsverfahren nach irgendeinem oe-' Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB auf kontinuierliche 
.v cae r untenbrocnene Weise der Adnasicnskontakt zwischen mindestens zwei Eiementarfaaen (3. 3'). die aus 

"enachba-ten D jsenausfitten ;O ri , O m ) em und derseiben G ri JDpierung iG> hervcqueilen. ungleich ausfalit. 

9, -e p 'ste : iLnc:sve^ar r e r ~ nac" Anspruch 3, naiu r r v " geke^nzeicr nc:. aaB a"<e -orm aeG Wu.stes : Ev. r^: bus pc ! v- 
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10. Dusenplatle fur die Anwendung des Hersteilungsvertahrens nach irgendeinem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB sie eine Mehrzahl von Dusenaustritten (O n , O m ) umtasst, die in einer Oder mehreren Grup- 
pierungen (G) angeordnet sind, wobei jeder Dusenaustritt (O n ) erne' Gruppierung (G) von Dusenaustritten (O n , 
Q m ) mil runden oder deuthch kreisfdrmig angeordneten Querschnirten, mit mmdestens einem Dusenaustritt (O m ) 

5 d.eser gleichen Gruppierung (G) das tolgende Verhaltnis pruft; 

0.5x(D n *DJ/2<d<5x(D n + D m )/2. 

in welchem n ungleich m ist, n von 1 bis T variiert und m von 1 bis T variiert, wobei T die Gesamtanzahl der Dusen- 
w austhtte der Gruppierung (G) ist, D n der Durchmesser des Dusenaustritts (O n ), D m der Durchmesser des Dusen- 

austritts (O m ) und d der Abstand zwischen den Punkten (O n ' und ,O m ) ist, die den Umrissen der beiden 
betreffenden Dusenaustritte (O n und O m ) am nachsten liegen. 

11. Dusenplatle nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Dusenaustritt (O n ) einer Gruppierung (G) von 
T5 Dusenaustritten (O n , O m ) mit mindestens einem anderen Dusenaustritt (O m ) derselben Gruppierung (G) folgendes 

Verhaltnis pruft: 

0,5x(D n + O m )/2<d<2x (D n + D m )/2. 

Of) 19 Mi ifticonmontiortor PaHon nHor mi ilticonmpnttorto Facor rior nriar r\\o. mittolc Hoc Waretolti innc\/orfahropc n orh 

. .. C - ■ ■ Z>~ ..w,.w 

irgendeinem .der Anspruche 1 bis 9 gewonnen wird und aus mehreren Elementarfaden Oder -fasern (3, 3') gebildet 
ist, die untereinander, mindestens zwei mit zweien, durch langs veriaufenden Adhasionskontakl im Bereich ihrer 
Haute (5. 5') ohne Melange der jeweiligen Phasen oder mit begrenzter Phasenmefange verbunden sind. 

25 13. Textiles, insbesondere nichtgewebtes Viies, dadurch gekennzeichnet, daB es zumindest zu einem Teil aus durch 
das Herstellungsverfahren nach irgendeinem der Anspruche 1 bis 9 gewonnenen multisegmentierlen Faden (4) 
hergestellt ist. 

14. Textiles, insbesondere nichtgewebtes Vlies nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB es nach der Herstel- 
30 lung wenigstens einer Behandlung unterzogen wird, die darauf abziert, vor allern durch physikalische oder chemi- 

sche Wirkung, die muftisegmentierten Faoen (4) zumindest teilweise, vorzugsweise insgesamt in Elementarfaden 
(3, 3') zu spalten. 
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